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Abstract of DE4442197 

The method involves determining and setting the 
cycle time for the rotation of the casting table 
w.r.t. the melting temperature of the poured 
material that makes up the coloured outer coating 
of the lipstick, the pre-heat temperature and pre- 
heating time and the cooling temperature and 
cooling time of the mould. The core insert is 
wetted through vertical sprues with a separating 
medium e.g. silicon oil. The mould is warmed by 
a warm water circulation. The next step involves 
the removal of an insert from a ready position 
and fixture in a pouring position thus forming six 
moulds in a sector. The space between the core 
insert and the mould is filled with the molten, 
coloured coating material from the bottom by dip 
filling process. The mould is then cooled by water 
circulation. The insert is then ventilated in two 
stages, the first has the insert being removed 2 to 
3mm from the mould, while the molten material is 
still soft, and held in this position fro 4 seconds. 
The second stage of the ventilation has the inset 
withdrawn 0.5 to 1mm form the mould. The 
hollow core, formed by the insert is then filled 
with a second molten material. 
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@ Verfahren und GieSanlage zur Herstellung eines Lippenstiftes mit pflegendem Innenkern 

(g) Die Aufgabe besteht darin, die bekannten Verfahren und 
GieSaniagen derart auszubilden, daS eine automatische und 
kostengunstige Herstellung eines Lippenstiftes mit pflegen- 
dem Innenkern ermoglicht wird. 

Dazu sind im GieStisch (1) zwei Reihen von Aufnahmeboh- 
rungen (5) zur Positionierung einer Einsatzvorrichtung (6) mit 
sechs Kerneinsatzen ausgebildet. Nach dem Erwarmen der 
GiefJformen (3) setzt ein Handlingsgerat (22) die Einsatzvor- 
richtung (6) in die GieGformen (3) ein, der Lippenstift-Au- 
Benmantel wird mittels einer GieSeinrichtung (25) gegossen 
und die GieSformen (3) werden gekuhlt. 
Vor dem Einsetzen des Kristallisationsprozesses erfolgt das 
Anluften der Einsatzvorrichtung (6) in zwei Stufen mittels 
eines durch einen Pneumatikzylinder (26, 27) betatigten 
keilformigen Kunststoffkorpers (28) sowie einer geneigten 
Ebene (29). Die Einsatzvorrichtung (6) wird mit einem 
- Handlingsgerat (23) volUg herausgezogen und in den Auf- 
% nahmebohrungen (5) abgelegt. Nachdem der Kristallisa- 
* tionsprozefc im AuBenmantel abgeschlossen tst, wird der 
Innenkern mittels einer GieSeinheit (30) unterfullt einge- 
bracht. Kurz vor Beendigung der Innenkernschrumpfung 
wird die Kopfzone des uberstehenden AuBenmantels durch 
eine Anschmelzeinheit (31) angeschmolzen und der Innen- 
kern eingekapselt. 
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luften der Einsatzvorrichtung 6 vorzubeugen, anderer- 
seits erhohtjein. relativ groBer Bohrungsdurchmesser 
den FIachendruck* r an der Einsatzstelle, wodurch bei ei- 
nem haufigen Verwenden der Einsatzvorrichtung 6 Be- 
schadigungen am'Boden der GieBform 3 auftreten kon- 
nen. 

Mittels der Einrichtung 25 erfoigt nunmehr das do- 
sierte Tauchfulien des zwischen GieBform 3 und Kern- 
einsatz 12 befindlichen Hohlraumes mit geschmolzener 
GieBmasse fur den Lippenstift-AuBenmantel. Dazu 
fahrt eine Tauchduse durch die Fulloffnung 20 in der 
Platte 11 hindurch und bringt die GieBmasse vom Bo- 
den der GieBform 3 beginnend in den Hohlraum ein. 

Nach dem GieBen des Uppenstift-AuBenmanteis 
setzt die Kuhlung der GieBformen 3 ein, die bis zur 
Fertigstellungdes kompletten Lippenstiftes beibehalten 
wird. Gekuhlt wird in bekannter Weise durch einen tern- 
perierten Wasserumlauf, der die GieBformen 3 umspuit. 

Zu einem Zeitpunkt, in dem der Kristailisationspro- 
zeB innerhalb der GieBmasse fur den Lippenstift-Au- 
Benmantel und damit der SchrumpfungsprozeB noch 
nicht eingesetzt hat, wird als nachster Schritt die Ein- 
satzvorrichtung 6 gleichformig in zwei Stufen angelGf- 
tet. 

Der Lippenstift-AuBenmantel befindet sich zu diesem 
Zeitpunkt noch in einem etwa teigigen Zustand. Der 
Zeitpunkt fur das Anluften ist deshalb von besonderer 
Bedeutung, da fur den Fall, daB die Schrumpfung bereits 
eingesetzt hat, der Lippenstift-AuBenmantel auf dem 
Kerneinsatz 12 aufschrumpfen und beim vertikalen An- 
luften mit aus der GieBform 3 herausgezogen wurde. 

In der ersten Anluftungsstufe fahrt die Kolbenstange 
27 des Pneumatikzyiinders 26 wahrend des Stillstandes 
des GieBtisches 1 mit einer gleichformigen Bewegung 
innerhalb von 3 Sekunden horizontal vor und druckt 
den keilformigen Kunststoffkorper 28 in den Spalt zwi- 
schen der Unterseite der Platte 1 1 und dem GieBtisch 1. 

Um einen besseren Eingriff zu ermoglichen, ist die 
Spitze des Kunststoffkorpers 28 zweckmafiigerweise 
mit einem Radius von 3,5 mm versehen. 

Durch diese Bewegung des Kunststoffkorpers 28 
wird die Einsatzvorrichtung 6 2 bis 3 mm vertikal be- 
wegt, d h. aus den GieBformen 3 herausgezogen. Da- 
durch, daB die GieBformbiinde 4 mit den Aussparungen 
14 bis 19 auf der Unterseite der Platte 11 im Eingriff 
stehen, ist eine ausreichende vertikale Fuhrung gege- 
ben, die ein Ankippen der Einsatzvorrichtung 6 beim 
AnlQften ausschlieBt. 

Der Kunststoffkorper 28 behalt fur 4 Sekunden seine 
ausgefahrene Position bei. Der GieBtisch 1 bewegt sich 
nun im nachsten Takt in Drehrichtung weiter, wodurch 
die in der ersten Stufe angelQftete Einsatzvorrichtung 6 
auf eine geneigte Ebene 29 mit einem Neigungswinkel 
von 2° ubergeleitet wird. 

Die weitere Drehung des GieBtisches 1 hat zur Folge, 
daB die Einsatzvorrichtung 6 in der zweiten Stufe noch- 
mals um 0,5 bis 1 mm vertikal aus den GieBformen 3 
herausgezogen wird. 

Das Handlingsgerat 23 ergreift die Einsatzvorrich- 
tung 6 an der Platte 11, zieht diese vollig aus den sechs 
GieBformen 3 eines Sektors heraus und legt sie wieder 
in der Bereitstellungsposition ab. 

In dem anschlieBenden Verfahrensschritt wird eine 
optische Oberprufung der Kerneinsatze 12 auf das Vor- 
handensein von Teilen oder kompletten Lippenstift-Au- 
Benmanteln vorgenommen. Dazu wird die Einsatzvor- 
richtung 6 durch das dritte Handlingsgerat 34 nochmals 
vertikal aus dem Aufnahmesektor 7 herausgenommen, 



die Kerneinsatze 12 mittels optischer Sensoren abgeta- 
stet und wieder in den Aufnahmesektor;7 ; abgelegt. Das 
Ergebnis der optischen OberprQfung wird an die Steue- 
rung des Handlingsgerates 34 gemeldet.-Fdr den Fall, 
5 daB sich Reste des Lippenstift-AuBenmantels an einem 
Kerneinsatz 12 befinden, wird die Einsatzvorrichtung 6 
in eine horizontal angeordnete Ausschleusbahn (in der 
Zeichnung nicht dargestellt) bei gleichzeitiger Display- 
anzeige "Kerneinsatz verschmutzt" abgelegt 
io Dadurch wird verhindert, daB der GieBtisch 1 ge- 
stoppt werden muB, was zur Folge hatte, daB der bereits 
erlauterte Aufschrumpfungseffekt eintreten wurde. 

Der verschmutzte Kerneinsatz 12 wird gereinigt und 
die Einsatzvorrichtung 6 anschlieBend wieder manuell 
15 in den Aufnahmesektor 7 eingesetzt. 

Nachdem der Kristaliisationsprozefi des gegossenen 
Lippenstift-AuBenmantels und damit dessen Schrump- 
fungsprozeB durch die andauernde Kuhlung der GieB- 
formen 3 weitgehendst abgeschlossen ist, erfoigt in ei- 
20 nem weiteren Verfahrensschritt durch die Einrichtung 
30 das Tauchfulien des ausgebildeten Kernhohlraumes 
mit geschmolzener KerngieBmasse. 

Dazu fahrt eine Tauchduse vertikal bis zum Boden 
der GieBform 3 und bringt die GieBmasse von unten 
25 nach oben dosiert in den Kernhohlraurn ein. Die Kern- 
gieBmasse ist dabei so dosiert, daB der pflegende Innen- 
kern gegenuber der Lange des Lippenstift-AuBenman- 
tels um 2 bis 3 mm unterfullt wird. Der Innenkern wird 
also um den vorbezeichneten Betrag kurzer als der Lip- 
30 penstift-AuBenmantel ausgefuhrt. 

Kurz vor Beendigung des Innenkernschrumpfungs- 
prozesses, was dadurch erkennbar ist, daB sich im obe- 
ren Teil des gegossenen Innenkernes ein Trichter oder 
ein sogenannter Sinkkrater bildet, wird in dem nachfol- 
35 genden Verfahrensschritt mit Hilfe der Anschmelzein- 
heit 31 die Kopfzone des Lippenstift-AuBenmantels an- 
geschmolzen. Die angeschmolzene GieBmasse fur den 
Lippenstift-AuBenmantel flieBt dabei in den im Innen- 
kern ausgebildeten Trichter, das sogenannte Coring und 
40 schmilzt diesen wieder etwas an. Dadurch wird eine 
stoffliche Bindung der beiden GieBmassen erzielt und 
der Innenkern durch die uberschussige Lippenstift- 
Mantelmasse praktisch eingekapselt 

Dem Zeitpunkt fur das Anschmelzen kommt eine be- 
45 sondere Relevanz zu. Einerseits muB der Lippenstift- 
AuBenmantel soweit erkaltet sein, daB nur die Kopfzo- 
ne und nicht der iibrige Teil des AuBenmantels ge- 
schmolzen wird. Andererseits kann es dann, wenn der 
Innenkern bereits relativ erkaltet ist, beim EinflieBen 
so der geschmolzenen Lippenstift-Mantelmasse zur Bil- 
dung von Lunkern, beispielsweise in Form von Luftein- 
schlussen kommen, die der angestrebten stofflichen Bin- 
dung der beiden GieBmassen entgegen wirkt. Eine feste 
Verankerung des Innenkerns im Lippenstift-AuBen- 
55 mantel kann auf diese Weise nicht gewahrleistet wer- 
den. 

Diese Verankerung ist aber fur die Durchfuhrung des 
nachsten Verfahrensschrittes, namlich des Entformens 
des abgekuhlten Lippenstiftes aus der GieBform 3 und 
60 das Einbringen in deri Lippenstifthalter 33 mittels 
Druckluft eine Voraussetzung. 

Wie bereits dargelegt, ist unterhalb der zwei GieBfor- 
men 3, die entformt werden sollen, eine pneumatische 
Auswurfeinheit installiert, die zum Zeitpunkt des vorge- 
65 sehenen Entformens mit einer im Boden einer jeden 
GieBform 3 angeordneten Bohrung in Verbindung ste- 
hen. Ober diese Bohrung wird in bekannter Weise 
Druckluft in die GieBform 3 eingeleitet, wodurch der 
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Lippenstift aus der GieBform 3 entfernt und in den Lip- 
penstifthaiter 33 "eingeschossen" wird. 

1st nun eine feste Verankerung zwischen dem innen- 
kern und dem Lippenstift-AuBenmantel nicht erfolgt, 
wird durch die Einleitung der Druckluft der Innenkern 5 
aus dem Lippenstift-AuBenmantel "herausgeschossen" 
Dies wird sicher auch dadurch begunstigt, daB sich am 
Innenkern noch Reste des Silikonols vom Benetzen der 
Kerneinsatze 12 befinden. 

,0 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Lippenstiftes 
mit pflegendern Innenkern mit folgenden Schritten: 

— Ermitteln und Einstellen derTaktzeit fur die 15 
Drehung des GieBtisches in Abhangigkeit von 
der Schmelztemperatur der GieBmasse fur 
den farbgebenden Lippenstift-AuBenmantel 
und fur den pflegenden Innenkern, der Vor- 
warmtemperatur und Vorwarmzeit bzw. der 20 
Kuhltemperatur und Kuhlzeit der GieBfor- 
men; 

— Benetzen der Kerneinsatze und GieBfor- 
men durch vertikal gefuhrtes Spruhen mit ei- 
nem Trennmittel, vorzugsweise Silikonol; 25 

— Erwarmen der GieBformen durch tempe- 
rierten Wasserumlauf; 

— Entnehmen einer Einsatzvorrichtung mit 
sechs Kerneinsatzen aus der Bereitstellungs- 
position und fixiertes Einsetzen in die GieBpo- 30 
sition, die durch einen Sektor von sechs GieB- 
formen gebildet wird; 

— dosiertes, vom Boden der GieBform vertikal 
nach oben gefuhrtes Tauchfullen des Hohlrau- 
mes zwischen GieBform und Kerneinsatz mit 35 
geschmoizener GieBmasse fur den farbgeben- 
den Lippenstift-AuBenmantel; 

— Kuhlen der gefullten GieBform durch tem- 
perierten Wasserumlauf; 

— gleichformiges vertikales Anluften der Ein- 40 
satzvorrichtung in zwei Stufen zu einem Zeit- 
punkt, in dem der KristallisationsprozeB inner- 
halb der GieBmasse und damit der Schrump- 
fungsprozeB noch nicht eingesetzt hat und sich 
der gegossene Lippenstift-AuBenmantel noch 45 
in einem etwa teigigen Zustand befindet, wo- 
bei die Einsatzvorrichtung in der ersten Aniuf- 
tungsstufe urn 2 bis 3 mm vertikal aus den 
GieBformen herausgezogen, diese Position 4 
Sekunden lang gehalten wird und in der zwei- 50 
ten Anluftungsstufe die Einsatzvorrichtung 
nochmals urn 0,5 bis 1 mm vertikal aus den 
GieBformen herausgezogen wird; 

— volliges Herausziehen der Einsatzvorrich- 
tung aus einem Sektor von GieBformen und 55 
Ablegen der Einsatzvorrichtung in die Bereit- 
steliungsposition; 

— Entnehmen einer Einsatzvorrichtung aus 
der Bereitstellungsposition, optische Oberpru- 
fung der Kerneinsatze auf das Vorhandensein eo 
von GieBmasse des Lippenstift-AuBenmantels 
und Fehlermeldung an die Steuerung eines 
Handlingsgerates sowie an ein Display; 

— dosiertes, vom Boden der GieBform vertikal 
nach oben gefuhrtes Tauchfullen des Kern- 65 
hohlraumes mit geschmoizener GieBmasse fur 
den pflegenden Innenkern, nachdem der Kri- 
stallisationsprozeB des gegossenen Lippen- 
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stift-AuBenmamels und damit dessen 
Schrumpfungsprozesses abgeschlossen ist, 
wobei die GieBmasse fur den Innenkern in ei- 
nem Niveau in den Kernhohlraum eingebracht 
wird, das urn 2 bis 3 mm geringer als das Ni- 
veau des gegossenen Lippenstift-AuBenman- 
tels ist; 

- Anschmelzen der Kopfzone des Lippen- 
stift-AuBenmantels kurz vor Beendigung des 
Innenkernschrumpfungsprozesses und Ein- 
kapselung des gegossenen Innenkerns bei 
gleichzeitiger Fortfuhrung des Kuhlens der 
GieBformen; 

- Kuhlen der GieBformen bis zur Auskristal- 
lisation und Verfestigung der angeschmolze- 
nen Kopfzone des Lippenstift-AuBenmantels 
sowie des Innenkerns; 

- Entformen des abgekuhlten Lippenstiftes 
aus der GieBform und Einbringen in den Lip- 
penstifthalter mittels Druckgas, vorzugsweise 
Druckluft. 

2. GieBanlage zur Herstellung eines Lippenstiftes 
mit pflegendern Innenkern, im wesentlichen beste- 
hend aus einem feststehenden Tischteil, einem ge- 
taktet drehbaren GieBtisch mit zweireihig radial 
angeordneten GieBformen, Einrichtung zurn do- 
sierten Einfullen und Temperieren der GieBmasse, 
zur Heizung und Kiihlung der GieBformen sowie 
zum AusstoBen des geformten Gegenstandes mit- 
tels Druckluft, dadurch gekennzeichnet, daB paral- 
lel und fluchtend zu den zweireihig radial angeord- 
neten GieBformen (3) in dem getaktet drehbaren 
GieBtisch (1) zwei Reihen von Aufnahmebohrun- 
gen (5) zur zeitweisen Aufnahme einer Einsatzvor- 
richtung (6) fur die Ausbildung des jeweiligen In- 
nenkernhohlraumes ausgebildet sind, wobei jeweils 
sechs Aufnahmebohrungen (5) einen Aufnahme- 
sektor (7) bilden und die mittlere Bohrung der unte- 
ren Reihe eines Aufnahmesektors (7) rnit einer Hul- 
se (8) versehen ist, deren Durchmesser und Ober- 
stand zur Ebene des GieBtisches (1) der Anordnung 
und Ausbildung der GieBformen (3) entspricht und 
in der oberen Reihe eines jeden Aufnahmesektors 
(7) zwischen der mittleren und der linken bzw. rech- 
ten Aufnahmebohrung (5) je ein Lagebestimmele- 
ment in Form eines Aufnahmebolzens (9) vorgese- 
hen ist und daB die Einsatzvorrichtung (6) eine tra- 
pezformige Platte (11) mit sechs leicht konisch aus- 
gebildeten Kerneinsatzen (12) umfaBt, wobei das 
obere Ende der Kerneinsatze (12) in der Platte (11) 
befestigt und durch diese bundig hindurchgefuhrt 
ist, die aus der Unterseite der Platte (11) herausra- 
gende Lange der Kerneinsatze (12) groBer als die 
mittlere Tiefe der GieBformen (3) ist sowie das un- 
tere Ende eines jeden Kerneinsatzes (12) eine 
Schrage aufweist, die der Neigung des Bodens der 
GieBform (3) entspricht und entlang der Mittellinie 
eines jeden Kerneinsatzes (12) eine Entluftungs- 
bohrung (13) eingebracht ist, deren Durchmesser 
30 bis 40% des mittleren AuBendurchmessers eines 
Kerneinsatzes (12) betragt und die Kerneinsatze 
(12) in der Platte (11) entsprechend der Mittelli- 
nienabstande der GieBformen (3) eines Sektors an- 
geordnet sind und sich die Einsatzvorrichtung (6) 
weiterhin dadurch auszeichnet, daB auf der Unter- 
seite der Platte (11) sechs Aussparungen (14 bis 19) 
zur Aufnahme der aus der Ebene des GieBtisches 
(1) hervorstehenden GieBformbunde (4) und zwei 
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Nuten (10) fur die beiden Aufnahmebolzen (9) aus- 
gebildet sind, axial versetzt zu den Kerneinsatzen 
(12) jeweils eine FQUdffnung (20) in die Platte (11) 
eingebracht ist sowie an der hinteren und vorderen 
Stirnfiache der Platte (11) ein bzw. zwei Spitzsen- 
kungen (21) fur den Eingriff dreier Handlingsgerate 
(22, 23 und 34) vorgesehen sind und dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen einer Einrichtung (25) 
zum dosierten Fullen der GieSformen (3) mil GieC- 
masse fur den farbgebenden Lippenstift-AuBen- l( 
mantel und dem zweiten Handlingsgerat (23) auf 
dem den GieBtisch (1) peripher umgebenden fest- 
stenenden Tischteil (2) nacheinander ein in Rich- 
tung des Drehtischmittelpunktes ausgerichteter 
Pneumatikzylinder (26), dessen ausfahrbare Koi- , 5 
benstange (27) mit einem keilformigen Kunststotf- 
korper (28) versehen ist, sowie eine generic Ebenc 
(29) mit einem Neigungswinkel von 2° angcordnci 
ist und daB zwischen dem zweiten Handlingsgerat 
(23) und einer Einrichtung (30) zum dosierten Fiji- *> 
len des Kernhohlraumes mit KerngieBmasse cin 
dnttes Handlingsgerat (34) und eine Einrichtung 
zur optischen Kontrolle der Kerneinsatze (12) auf 
den feststehenden Tischteil (2) installiert ist sowie 
daB sich an die Einrichtung (30) zum dosierten Ful- -> 5 
en des Kernhohlraumes eine Anschmeizeinheii 
(31) mit einem Infrarot-Heizstab anschlieBt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der untere AuBendurchmesser der 
komschen Kerneinsatze (12) 5 mm, der obere Au- 30 
Bendurchmesser 5,5 mm und der Durchmesser der 
EntIuftungsbohrung(13)2 mm betragt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die aus der Platte (11) herausragende 
Lange der Kerneinsatze (12) 0,5 mm groBer als die 35 
mittiere Tiefe der GieBformen (3) ist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spitze des keilformigen Kunst- 
stoffkorpers (28) mit einem Radius von 3,5 mm ver- 
sehen ist 
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